Description: 

The invention refers to a construction unit with a portion of a second material, 
manufactured in the plastic extruding procedure, which is a non-plastic material 

Abstract: 

The invention concerns a construction unit manufactured in the plastic extruding 
procedure ( J.) with a portion of a second material (II), which a non-plastic material is, 
and suggests to the achievement of an weather-independent, machinable construction unit 
that the second material (II) is a wood material. 

Claims: 

1. In the plastic extruding procedure manufactured construction unit (1) marked 
by a portion of a second material (II), which a non-plastic material is, by the fact that the 
second material (II) is a wood material. 

2. Construction unit according to requirement after the fact 1 or in particular, by 
the fact characterized that the second material (II) is present in the form of wood bit (9) 
embedded into the plastic material. 

3. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
after the fact, by the fact characterized that the plastic portion 20 % or more and the wood 
portion of 80 % or amount to less. 

4. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
after the fact, by the fact characterized that the wood bits (9) exhibit a size distribution 
with a medium size, those about an order of magnitude are smaller than a free cross- 
sectional dimension of the construction unit (1). 

5. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
after the fact, by the fact characterized that the construction unit (1) exhibits an irregular 
edge outline running to extent and longitudinal direction. 

6. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
after the fact, by the fact characterized that the construction unit (1) in longitudinal 
direction exhibits arranged bursting. 

7. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
after the fact, by the fact characterized that that exhibits Bauteil(l) within its cross section 
a continuous degassing opening (11). 

8. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
thereafter, characterized by a centrallying degassing opening. 

9. After construction unit or several of the preceding requirements or in particular 
after the fact, by the fact characterized that the construction unit (1) exhibits edge- 
laterally a degassing furrow. 

10. After construction unit or several of the preceding requirements or in 
particular after the fact, by the fact characterized that the plastic material is PP, PE or 
other one. 
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(54) Im Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestelltes Bautell 



(57) Die Erfindung betrifft ein im Kunststoff- 

Extrusionsverfahren hergestelrtes Bauteil (1) mit einem 
Anteil eines zweiten Materials (II), das ein Nicht- 
Kunststoff materia! ist, und schlagt zur Erzielung eines 
witterungsunabhangigen, bearbeitbaren Bauteils vor, dafi " 
daszweite Material (II) ein Holzmaterial ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Im Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestelltes Bauteil mit einem 
Anteil eines zweiten Materials, das ein Nicht-Kunststoffmaterial ist. 

[0002] Aufgabe der Erfindung ist es, im Wege der Koextrusion ein witterungsunabhangiges, bearbeitbares Bauteil 
zu schaffen. 

[0003] Diese Aufgabe ist zunachst und im wesentlichen bei einem Bauteil mit den Merkmalen des Anspruchs 1 
gelost, wobei darauf abgestellt ist, dafS das zweite Material ein Hoizmaterial ist. Die Vorteile des Hoizmaterials 
sind so mit den Vorteiien des Kunststoffmateriales kombiniert. Es kann eine bis zur Sage- bzw. Nageifahtgkeit 
fuhrende Zusammensetzung vorliegen. Die FestJgkeitskomponente und erstrebte Witterungsunabhangigkeit bemhen 
dabei auf dem Kunststoffmaterial. Dabei ist es wetter vorteilhaft, dafi das zweite Material in Form von in das 
Kunststoffmaterial eingebetteten Holzstuckchen vorliegt. Das Hoizmaterial lafit sich in einer Hammermuhle auf die 
GrolJe der Einbettbarkeit verkleinern. Die sodann gesiebten Holzstuckchen k6nnen als Splitter, Spane oder gar grobem 
Sagemehl ahnliche Teilchen realisiert sein. fn Frage kommen praktisch alle Holzarten bis hin zu vegetabilischem 
Material uberhaupt. Dabei ist es werter zweckmafiig, wenn ein Mischungsverhaltnis vorliegt, gemafi dem der 
Kunststoffanteil 20 % oder mehr und der Holzanteil 80 % oder weniger betragen. Bevorzugt ist eine Zusammensetzung: 
30 % Kunststoffanteil, 70 % Holzanteil. Dem Kunststoffanteil kommt so eine uber die Verbindungsfunktions der 
Holzstuckchen hinausgehende Funktion zu, namlich auch deutlich zwischenraumverfullend. Sodann wird 
vorgeschlagen, dafi die Holzstuckchen eine GriSfienverteilung aufweisen mit einer mittleren Grofie, die etwa eine 
GroRenordnung kleiner ist als eine freie Querschnittsabmessung des Bauteils. Vorteilhaft ist es, daft das Bauteil 
eine in Umfangs- und LSngsrichtung verfaufende unregelmafiige Randkontur aufweist. Der den Extruderkopf 
verlassende Strang erhalt seine Grund-Querschnittsform, die sich aber durch Ruckstellkraft der Holzteilchen in einem 
tolerierbaren Rahmen verandert. Das geht bis hin zu einer rindenartigen Rauhigkeit. Die vermittelt den Eindruck von 
Knuppelholz. Beeinflufit auch durch den Entgasungsdruck kommt es dabei sogar so weit, dafi das Bauteil in 
Langsrichtung gerichtete Aufplatzungen aufweist. Das vermittelt den Eindruck sogar einer schorfigen Rinde. Die 
Wrrkung lafit sich aber auch regulieren. Dazu ist vorgesehen, daft das Bauteil innerhalb seines Querschnittes eine 
durchgehende Entgasungsoffnung aufweist Offnungsbildend ist ein Pinolenkopf. Zweckmafiig liegt die 
Entgasungsoffnung im Zentrum des Extrudats. Zusalzlich oder start dessen kann auch so vorgegangen werden, dafi 
das Bauteil randseitig eine Entgasungsfurche aufweist. Ist eine Entgasung dieser Art nicht vorgesehen, konnen die 
durch Extrusionshitze entstehenden Gase des Hobes extruderseitig abgefuhrt werden. SchlieRlich wird noch 
vorgeschlagen, dafi das Kunststoffmaterial PP, PE oder anderes ist. 

[0004] Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend anhand eines Ausfuhrungsbeispieles n§her erlautert. Es 
zelgt: 

Fig. 1 einen Extruder in Seitenansicht, weitestgehend schematisiert, partiell aufgebrochen, 

Fig. 2 einen Extruderkopf im Vertikalechnitt, angeflanscht, 

Fig. 3 einen Extruderkopf in gleicher Darstellung, mit Dorneinsatz, 

Fig. 4 das Extrudat in Seitenansicht, realisiert als einen runden Querschnitt aufweisendes Bauteil, 

Fig. 5 den Schnitt gemafi V-V in Figur 4, 

Fig. 6 ein der Figur 4 entsprechendes Bauteil, partieli aufgebrochen, eine zentrale Entgasungsoffnung 

freilegend und 
Fig. 7 den Schnitt gemafi Vll-Vil in Figur 6. 

[0005] Das dargestellt Bauteil 1 wird im Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestellt. Der vereinfacht 

wiedergegebene Extruder 2 ergibt sich aus Figur 1. 

[0006] Uber den Extruder 2 werden zwei Materialien zusammengefuhrt und als Extrudat 3 ausgebracht. Das erste 

Material I ist ein Kunststoffmaterial. Es wird auf PP zuruckgegriffen. Es handelt sich urn ein Granulat, 

beispielsweise in recycleter Form. Anwendbar ist auch PE oder anderes Kunststoffmaterial. 

[0007] Das zweite Material II ist ein Nicht-Kunststoffmaterial. Es handelt sich urn Hoizmaterial. 

[0008] Beide Komponeten werden in einer ExhrudeizufOhrung 4 des Extruders 2 gemischt Die Zufuhrung 

geschieht uber Transportbander 5,6. Denen sind Entnahmevorrichtungen 7 und 8 zugeordnet, enthaltend das erste 

Material t bzw. das zweite Materia! II. 

[0009] Der Kunststoffanteil liegt bei 20 % oder mehr; der Holzanteil liegt bei 80 % oder weniger. Bevorzugt ist 
eine Zusammensetzung von 30 % Kunststoffmaterial (erstes Material I) und 70 % Hoizmaterial (zweite Material II). 
[0010] Das zweite Material II liegt in Form von in das Kunststoffmaterial eingebetteten Holzstuckchen 9 vor. Es 
kann sich urn splitterformige Partikel handeln bis hin zu feineren Grundkorpern, etwa grobem Sagemehl ahnlich. Die 
Vermischung mit dem Granulat, bildend das erste Material I, liegt in guter Verteilung der Partikel vor, wobei die 
Warmebehandlung im Extruder 2 eine homogene Masse erbringt Dabei geht die verbindende Wirkung' des ersten 
Materiales I zugleich in eine zwischenraumfullende Funktion iiber. Die Holzsplitter bzw. Holzschnitzel liegen im 
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Grund polydirektional, wenngleich eine sich der Stranglaufrichtung des Extrudats 3 anpassende Langsausrichtung 
durchaus erkennbar ist, so wie auch in Figur 6 dargestellt 

[0011] Zu beobachten ist auch sine Mantelwand 10, vorrangig gestelft durch das erste Material I. Die 
Hoizstuckchen 9 liegen praktisch nicht bloB. 

5 [0012] Insgesamt liegt so ein uber- wie unterirdssch witterungsbestandiges Bauteil 1 vor, das so nicht nur 
verrottungsgeschiitztist, sondern auch gegenuberTierfraB resistentist (Holzfresser wie z.B. Insekten, Wild etc). 
[0013] Je nach Zusammensetzung der Komponenten ist die Bearbeitbarkeit des Bauteils im zerspanenden Sinne 
noch weiter begunstigt Es laBt sich einwandfrei sagen und bebeilen {z.B. in Form eines Anspitzens eines 
Zaunpfahles o.dgL). Auch und vor allem liegen Bohrfahigkeit und auch Nagelfahigkeit vor. 

10 [0014] AnteilmaBig ist auf folgendes Verhaltnis gesetzt: Die Hoizstuckchen 9 weisen eine GroBenverteilung auf 
mit einer mittieren GroBe, die etwa einer GroBenordnung kleiner ist als eine freie Querschnittsabmessung des 
Bauteils 1. Die besagte Querschnittsabmessung ist bspw. der Durchmesser eines querschnittrunden Stabes. Die 
Hoizstuckchen 9 liegen in der GroBenordnung mehrerer Millimeter bis Zent'meter. 

[0015] Das Bauteil 1 weist eine in Umfangs- und Langsrichtung verlaufende unregelmaBige Randkontur auf, etwa 
15 vergfeichbar einer mehr giatten Rindenstruktur. Die unregelmaBige Struktur beruht vornehmlich auf einer gewissen 
ROckstellkraft der eingebetteten Hoizstuckchen 9. Das Bauteil 1 erhalt extruderseitig praktisch eine gleichmaBige 
Mantelwand 10. Da das frei werdende Extrudat 3 bis zu seiner schlieBlichen Aushartung aber noch plastische 
Verformungsfahigkeit besitzt, kommt es vorher zu der Rauhungsstruktur an der Mantelwand 1 0. UnterstQtzt ist das noch 
durch verdrangend wirkende Gase im Extrudat 3, die sich aufgrund der Extrusionshftze am Holz entwickeln. Da man 
20 extruderseitig begasen und entgasen kann, besteht die Moglichkeit der Regulierung der Rauhungsintensitat. Letztere 
kann sogar so weit gehen, dafl das Bauteil 1 in Langsrichtung orientierte Aufplatzungen aufweist, imitierend eine 
grobschorfige Rinde. 

[0016] Uber bestimmte Farbgebungen der Mischung laBt sich sogar eine Annaherung an bestimmte Holzarten 
optisch-visueil erreichen. 

25 [0017] Je nachdem ob nasses Oder trockenes Holz zur Anwendung kommt, kann es nutzlich sein, daB das Bauteil 
1 innerhalb seines Querschnitts eine durchgehende Entgasungsoffnung 11 hat. Bei einem runden Querschnitt 
aufweisenden Bauteil 1 liegt die Entgasungsoffnung 11 zweckmaBig im Zentrum des Extrudats 3, Der geschaffene 
Gang fallt durch das relativ rasche Erkalten bzw. Abbinden des Bauteils 1 auch nicht wieder zu. 
[0018] Alternate Oder zusatzlich kann die Entgasung auch peripher erreicht werden, indem das Bauteil 1 

30 randseitig eine Entgasungsfurche aufweist (nicht dargestellt). Es kOnnen auch mehrere sein, die dann gleichmaBIg 
winkelverteilt liegen. 

[0019] Im Falle der zentralen Hohlung des Extrudats 3, bildend die beschriebene Entgasungsoffnung 1 1 , wird dem 
Extruderkopf 12 eine sogenannte Pinole einverleibt. Ein solcher Dorneinsatz 13 siizt langsgerichtet im Zentrum einer 
DQse 14 des Extruderkopfes 12. Er (13) beginnt gleich vor dem freien Ende einer Schnecke 15, die das plastifizierte 

35 Mischgut zur Formgebung vortransportiert. 

[0020] Im ruckwartigen AnschluB geht die Schnecke 15 in eine dort drehgeiagerte Schneckenantriebswelle 16 
Qber. Die wirkt mit einem Getriebe 1 7 zusammen. Letzteres erhalt seinen Antrieb Uber seinen Elektromotor 1 8. 
[0021] Die Schnecke 1 5 fuhrt sich in einem innen glattwandigen Zylinder 1 9, an dem sich der Kamm der Schnecke 
15 fuhrt. Der Zylinder 19 selbst ist sodann noch von einem Heizkdrper 20 umgeben. Zur Kuhlung des Zylinders 19 dient 

40 eine ihm mantelartig zugeordnete LuftkOhleinrichtung 21. Die Schnecke 15 selbst ist an eine Wasserkuhlung 22 
angesch lessen. 

[0022] PP eignet sich sehr gut im Extrusionsverfahren. Es hat einen hohen Erweichungsbereich Der 
Kristallitschmelzpunkt liegt etwa bei 165X. Die Dichte betragt 0,905. Modifikationen konnen vorgenommen werden, urn 
der Neigung des Versprodens ab 0 "C entgegenzuwirken. Andererseits kann aber auch eine erwunschte Versprod'ung 
45 der erstrebten Rindenstruktur dienlich sein. Bei der Erzeugung von Brettern und Profilen als Bauteil 1 kann mehr 
eine glatte Oberflache von Interesse sein. Bretter kdnnen als Nut/Feder-Bretter ausgebildet sein. Auch sind die 
gangigen Profll-Querschnitte erreichbar wie Winkelprofile, U-Profile, T-Profile, Doppel-T-Profile und sogar Rohre 
der verschiedensten Querschnitte. 

[0023] Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswesentlich. In die Offenbarung der Anmeldung wird auch der 
50 Offenbarungsinhalt der zugehorigen Prioritatsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) vollinhaltlich mit einbezogen, 
auch zu dem Zweck, Merkmale dieser Unterlagen in Anspruche vorliegender Anmeldung mit aufzunehmen. 

Patentanspruche 

1. Im Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestelftes Bauteil (1) mit einem Anteil eines zweiten Materials (II), das 
55 ein Nicht-Kunststoffmaterial ist, dadurch gekennzeichnet daB das zweite Material (il) ein Hoizmateriaf ist. 



2. Bauteil nach Anspruch 1 oder insbesondere danach, dadurch gekennzeichnet, daB das zweite Material (II) in Form 



EP 0 988 947 A1 

von in das Kunststoffmaterial eingebetteten Holzstuckchen (9) vorliegt. 

3. Bauteil nach einem Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche Oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Kunststoffanteil 20 % Oder mehr und der Hoizantei! 80 % oder weniger betragen. 

5 

4. Bauteil nach einem Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daE die Holzstuckchen (9) eine Grofienverteilung aufweisen mit einer mittleren Grofie, die etwa 
eine GroSenordnung kleiner ist als eine freie Querschnittsabmessung des Bauteils (1). 

10 5. Bauteil nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Bauteil (1) eine in Umfangs- und Langsrichtung verlaufende unregelmafiige Randkontur 
aufweist. 

6. Bauteil nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
15 gekennzeichnet, dafi das Bauteil (1 ) in Langsrichtung gerichtete Aufplatzungen aufweist. 

7. Bauteil nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Bauteil(1) innerhalb seines Querschnitts eine durchgehende Entgasungsoffnung (11) 
aufweist. 

20 

8. Bauteil nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, gekennzeichnet 
durch eine zentralliegende EntgasungsSffnung. 

9. Bauteil nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
25 gekennzeichnet, da6 das Bauteil (1 ) randseitig eine Entgasungsfurche aufweist. 

10. Bauteii nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Kunststoffmaterial PP, PE oder anderes ist. 
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